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Verfahren und Anlage zur Herstellung von warmgewalztem Stahlband, insbesondere fur Edelstahle aus 
stranggegossenem Vormaterial 

Bei einem Verfahren zur Herstellung von warmgewalztem 
Stahlband, insbesondere fur Edelstahle aus stranggegosse- 
nem Vormaterial, vorzugsweise Dunnbrammen, mit in einer 
Hitze aufeinanderfolgenden Arbeitsschritten eines CSP-Ver- 
fahrens. wobei diese in einer Folge von Walzstichen zu 
programmierten Endabmessungen fertiggewalzt werden, 
wird ein besonders platzsparender und kostengunstiger 
Betrieb durch folgende Arbeitsschrine erreicht: 

a) Vorwalzen des Vormaterials in einer Folge von n-1 Stichen 
einer n- geriistigen WalzstraSe mit aufgefahrenem (in 
Walzrichtung) erstem Gerust; 

b) simultanes Aufwickeln des vorgewalzten Bandes am Ende 
der WalzstraBe in einem Steckelofen zum Coil; 

c) Zufahren des ersten Geriistes und Umstellen der ubrigen 
Geruste zum Reversierbetrieb der WalzstraSe; 

d) Einfuhren des vorgewalzten Bandes aus dem Steckelofen 
in die WalzstraSe zum Reversierbetrieb; 

e) Abwickeln des Bandes vom Coil und Fertigwalzen in einer 
Folge von n Stichen in der WalzstraBe bei zugefahrenem (in 
Walzrichtung) letztem Gerust. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anlage 
zur Herstellung von warmgewalztem Stahlband, insbe- 
sondere fur Edelstahie aus stranggegossenem Vormate- 
rial, vorzugsweise Dunnbrammen, mit in einer Hitze 
aufeinanderfolgenden Arbeitsschritten eines CSP- Ver- 
fahrens (Compact Strip Production), wobei das Vorma- 
tenal nach Erstarren in Langen unterteilt wird, die dem 
gewunschten Bundgewicht entsprechen und die Dunn- 
brammen in einem Ausgleichsofen homogenisiert und 
auf Walztemperatur erwarmt, anschlieBend in ein Walz- 
werk emgefuhrt und in einer Folge von Walzstichen zu 
programmierten Endabmessungen fertiggewalzt wer- 
den. 

Bekannt sind folgende Herstellungsverfahren von 
Edeistahlbandern: 

a) Konventionelle Verfahren ausgehend von Dick- 
brammen, die nach Erwarmen in Brammenofen in 
einer VorstraBe zu Vorbandern ausgewalzt wer- 
den, welche dann einem Reversier-Steckelwalz- 
werk, eingerustig oder zweigerustig, zugefuhrt 
werden, worin sie zu Fertigbanddicken ausgewalzt 
werden; 

b) CSP-Verfahren mit einem Steckelvorgeriist und 
drei Fertiggerusten. Beide Verfahren sind jedoch 
- bedingtdurch die Verfahrensschritte — hinsicht- 
iich der Produktionshohe auf maximal 
400 000 - 500 000 t/Jahr begrenzt. 

c) Ein anderes Verfahren und eine Anlage ist bei- 
spielsweise aus der DE-A1 32 41 745 bekannt. Die 
Anlage weist ein Steckelwalzwerk mit zu beiden 
Seiten des Walzgerustes vorgesehenen Aufwicke- 
lofen auf. Alternativ wird auch eine mehrgenistige 
kontinuierliche Fertigstaffel einer Warmbandstra- 
De vorgeschlagen. Ein solches Steckelwalzwerk ge- 
stattet eine Reduzierung der Anlagenlange, weil 
bereits nach dem ersten Stich das ausgewalzte 
Band aufgewickelt und nach dem Reversierstich 
auf der anderen Seite des Walzgerustes ebenfalis 
aufgewickelt wird. Dadurch entfallt der bei her- 
kommlichen Walzwerken erforderliche freie Aus- 
lauf des gewalzten Bandes, wodurch Platzbedarf 
und Investitionskosten der Anlage verringert wer- 
den. 

d) Konventionelle Verfahren ausgehend von Dick- 
brammen, die nach Erwarmen in Brammenofen in 
einer VorstraBe zu Vorbandern ausgewalzt werden 
und dann einer z. B. 7gerustigen FertigstraBe zum 
Fertigwaizen zugefuhrt werden. Eine solche Anla- 
ge hat eine Kapazitat von vorzugsweise 2,5—3 
Mio. t/Jahr. Diese Anlagen werden meistens ge- 
mischt gefahren, d. h. ein GroBteil der Produktion 
sind Kohlenstoffstahle und nur etwa 20-25% sind 
nichtrostende Stahle. 



Bekanntlich ist das Auswalzen von Bandern aus Koh- 
ienstoffstahlen mit Steckelwalzwerken nachteilig wegen 
der vergleichsweise langen' Verweildauer der Bander in 
den Steckelofen und der damit verbundenen Verzunde- 
5 rung. Beim Walzen von Bandern aus Edelstahlen in 
Steckelwalzwerken ist hingegen die Verzunderung er- 
heblich geringer. Deswegen kann grundsatzlich dieses 
Verfahren fur niedrige bis mittlere Produktionsmengen 
angewendet werden. Dabei ist aber wegen der Vielzahl 
10 von Walzstichen in einem Steckeigerust der VerschleiB 
der Arbeitswalzen sehr hoch und wirkt sich ungunstig 
auf die Oberflachenquaiitat der Bander aus. Dies trifft 
insbesondere auf die letzten drei Walzstiche zu. Urn hier 
Abhilfe zu schaffen, muB ein haufiges Wechseln der Ar- 
ts beitswalzen vorgesehen werden. Hierdurch ergeben 
sich haufige Betriebsunterbrechungen mit alien negati- 
ven Foigen der in sich geschlossenen Verfahrens- und 
Produktionskette. 
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
20 fahren und eine Anlage der eingangs genannten Art so 
zu verbessern und zu vervollkommenen, daB die ge- 
nannten Schwierigkeiten und technischen Grenzen 
weitgehend uberwunden werden. Bei mdglichst gerin- 
ger Inanspruchnahme von BauvoJumen und Investi- 
25 tionskosten der Anlage sowie entsprechend rationeller 
Ausgestaltung des Verfahrens soli eine mdglichst groBe 
Flexibility beim Walzen von Stahlen mit unterschiedli- 
chen Qualitaten sowie unterschiedlich programmierba- 
ren Endabmessung erreicht werden, und zwar einerseits 
30 unter Vermeidung von hohem WalzenverschleiB beim 
Walzen von Edelstahlen und andererseits unter Vermei- 
dung von zu hoher Verzunderung beim Walzen von 
Kohlenstoffstahlen bzw. schlechter Oberflachenquaiitat 
des Walzgutes. 

35 Die Losung der Aufgabe gelingt bei einem Verfahren 
der genannten Art durch die Arbeitsschritte: 

a) Vorwalzen des Vormaterials in einer Folge von 
n-1 Stichen einer n-genistigen WalzstraBe mit 
aufgefahrenem (in Walzrichtung) erstem Geriist; 

b) Simultanes Aufwickein des vorgewalzten Ban- 
des am Ende der WalzstraBe in einem Steckelofen 
zum Coil; 

c) Zufahren des ersten Gerustes und Umsteilen der 
iibrigen Geruste zum Reversierbetrieb der Walz- 
straBe; 

d) Einfuhren des vorgewalzten Bandes aus dem 
Steckelofen in die WalzstraBe 2um Reversierbe- 
trieb; 

e) Abwickeln des Bandes vom Coil und Fertigwai- 
zen in einer Folge von n Stichen in der WalzstraBe 
bei zugefahrenem (in Walzrichtung) letztem Ge- 
riist. 
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Bei Einsatz einer kontinuierlich arbeitenden CSP- 
WalzstraBe waren fur das Auswalzen von z. B. 40 mm 
DQnnbrammen aus nichtrostenden Stahlen 9 Geruste 
erforderlich. 

Die bekannten Ausgestaltungen von Walzwerken 
entweder mit einem Steckelwalzwerk mit beidseitigen 
Steckelofen oder alternativ mit einer mehrgerustigen 
kontinuierlichen Fertigstaffel einer Warmbandstrafle 
sowie die entsprechenden Betriebsverfahren ergeben 
jedoch beim Walzen unterschiedlicher Stahlsorten eine 
Reihe von Nachteilen. 



55 Das Verfahren nach der Erfindung gestattet es, die 
erheblichen Vorteile des CSP- Verfahrens - wie Wal- 
zen in einer Hitze und Energieeinsparungen — in vol- 
lem Umfange zu nutzen und die Anzahl der Walzgerii- 
ste zugleich auf ein Minimum zu begrenzen. Dabei be- 
60 notigt die CSP- WalzstraBe im Reversierbetrieb vorteil- 
haft nur einen Steckelofen. Im Gegensatz zum Betrieb 
einer kontinuierlich arbeitenden WalzstraBe mit z. B. 9 
Gerusten ist das Auswalzen von Edeistahlbandern erfin- 
dungsgemaB mit nur 5 Gerusten moglich. Der zur Ver- 
65 fiigung stehende Stand der Technik verschiedener Stell- 
mechanismen fur die Walzgeruste macht einen Rever- 
sierbetrieb in einer kontinuierlich arbeitenden Fertig- 
staffel problemlos mit kurzen Umstellzeiten moglich. 
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Besonders vorteilhaft wirkt sich hierbei aus, daB das im 
Vortrieb erste Gerust bei der ersten Waizoperation auf- 
gefahren ist und dadurch die Oberflachen der Arbeits- 
walzen dieses Gerustes geschont werden. Das Gerust 
wird immer nur bei der zweiten Waizoperation im Re- 
versierbetrieb eingesetzt. Hierdurch wird beim Walzen 
von Edelstahl die erforderliche gute Oberflachenquali- 
tat erreicht. 

Dabei ergibt sich eine besonders rationelle Betriebs- 
auslastung dadurch, daB das Verhaltnis von GieBzeit zur 
Walzzeit beispielsweise einer Dunnbramme aus Edel- 
stahl von 50 m Lange und 40 mm Dicke beim Walzen 
auf 1000 m Lange und 2 mm Dicke zwischen 1 : 0,3 und 
1 : 0,4 betragt, so daB vorteilhaft die Beschickung der 
WalzstraBe bei optimaler Auslastung, beispielsweise un- 
ter Verwendung zweier CSP-GieBmaschinen, mit Quer- 
transport der Brammen iiber eine Fahre vorgenommen 
werden kann. 

Vorteilhaft eignet sich das Verfahren auch zur Her- 
stellung von warmgewalztem Stahlband aus Kohlen- 
stoffstahl. Hierfur wird eine Dunnbramme unter Ver- 
wendung einer vorzugsweise 3-geriistigcn WalzstraBe 
beispielsweise mit zwei Stichen vorgewalzt und mit 3 
Stichen fertiggewalzt, wobei das im Vorlauf erste bzw. 
im Reversierbetrieb letzte Gerust zunachst aufgefahren 
und erst im Reversierbetrieb zugefahren ist 

Eine Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens, wobei 
diese wenigstens eine StranggieBmaschine und ein die- 
ser zugeordnetes Walzwerk umfaBt und der Strang- 
gieBmaschine eine Schere zum Zerteilen des GuBstran- 
ges in Dunnbrammenlangen sowie ein Ausgleichsofen 
nachgeordnet ist, ist gekennzeichnet durch die Merkma- 
le: 

- die StranggieBmaschine und das Walzwerk sind 
im Abstand in zueinander parallelen Produktionsli- 
nien angeordnet, 

- die Produktionsiinie der StranggieBmaschine 
weist eine dem Ausgleichofen nachgeordnete Fah- 
re fur Dunnbrammentransport auf, 

- die Produktionsiinie des Walzwerkes weist einen 
Ein- und Auslaufrollgang auf, von welchem ein der 
GieBrichtung entgegengesetztes Endstuck mit ei- 
ner Haspelstation endet und ein zwischen diesem 
und dem Walzwerk angeordnetes und der Lange 
der Fahre entsprechendes Teilstuck seitenversetz- 
bar auf einer diesem und der Fahre gemeinsam 
zugeordneten Querfuhrung angeordnet und mit 
Quertransportmitteln ausgebildet ist, 

- das Walzwerk weist eine n- gerustige reversier- 
bare FertigstraBe mit einem an dem dem Rollgang 
entgegengesetzten Ende angeordneten Steckel- 
ofen auf. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile erge- 
ben sich aus der nachfolgenden Erlauterung der in den 
Zeichnungen schematisch dargestellten Ausfiihrungs- 
beispiele. 

Es zeigt 

Fig. 1 einen schematischen Ablauf der Afbeitsschritte 
des erfindungsgemaBen Verfahrens mit Angabe der 
Stichfolge beim Walzen von Edelstahlen, 

Fig. 2 eine dem Verfahren entsprechende Anlage mit 
z. B. zwei CSP-GieBmaschinen, 

Fig. 3 einen schematischen Ablauf der Arbeitsschritte 
des erfindungsgemaBen Verfahrens mit Angabe der 
Stichfolge beim Walzen von Kohlenstoffstahlen, 

Fig. 4 ein dem Verfahren gemaB Fig. 3 zweckmaBig 



angepaBtes Anlagenschema mit z. B. einer CSP-Strang- 
gieBmaschine. 

Fig. 5 einen schematischen Ablauf der Arbeitsschrit- 
te, zur Verarbeitung von aus einem Brammenofen ent- 
5 nommenen normalen StrangguBbrammen zunachst in 
einer VorstraBe und Weiterverarbeitung eines darin 
hergestellten Vorbandes durch das erfindungsgemaBe 
Verfahren, 

Fig. 6 ein den Arbeitsschritten gemaB Fig. 5 entspre- 

io chendes Anlagenschema. 

In der Fig. 1 ist ein schematischer Ablauf der Arbeits- 
schritte fur Edelstahle, beispielsweise 18/8 CrNi darge- 
stellt, wobei vorzugsweise als Vormaterial eine Dunn- 
bramme (21) in einem aus fiinf Walzgerusien (Fl - F5) 

15 bestehenden Walzwerk (2) vorgewalzt, in einem Stek- 
kelofen (10) zwischengespeichert und danach reversie- 
rend fertiggewalzt wird. Das gemaB Fig. 2 aus einer 
Produktionsiinie (A') der GieBmaschine (la) bzw. der 
Produktionsiinie (A") der GieBmaschine (lb) in be- 

20 stimmte Langen mittels Schere (16) unterteilte Vorma- 
terial gelangt in GieBrichtung (6) aus einem der Aus- 
gleichsofen (3a, 3b) z. B. mit der Fahre (4) auf Querfuh- 
rungen (9) in die Produktionsiinie (B) des Walzwerkes 
(2). Beispielsweise handelt es sich um eine Dunnbramme 

25 von 50 m Lange und 40 mm Dicke, die zum Vorwalzen 
in der CSP- WalzstraBe (2) vier Walzstiche erhalt, und 
zwar mit den Gerusten F2-F5. Das Gerust Fl ist bei 
dieser Waizoperation, dem VorwalzprozeB, aufgefah- 
ren. Damit wird die Oberflache der Arbeitswalzen die- 

30 ses Gerustes geschont. Das aus F5 auslaufende wickel- 
fahige Band wird dem Steckelofen (10) zugefiihrt und 
darin aufgehaspeh, damit es keine Temperatur verliert. 
Sobald der erste WalzprozeB beendet ist, wird das Ge- 
rust Fl der CSP-WalzstraBe (2) zugefahren und werden 

35 die Geruste F2 — F5 fur den Reversierbetrieb einge- 
stellt. Sodann reversiert der Steckelofen (10) und auch 
die gesamte CSP-WalzenstraBe (2) einschlieBlich Ge- 
rust Fl fur die zweite Waizoperation, das Fertigwalzen 
zum Endprodukt. Wahrenddessen ist die Fahre (4) aus 

40 der Produktionsiinie (B) der WalzstraBe (2) in eine der 
Produktionslinien (A', A") zuruckgefahren und ebenfalls 
das Teilstuck (17) des Rollganges (5). Nunmehr kann das 
aus der WalzstraBe (2) in Richtung des Pfeiles (22) aus- 
laufende Fertigband im Auslauf iiber den Rollgang (5) 

45 und dessen Endstuck (7) in die endstandige Haspelsta- 
tion (8) einlaufen. Darin wird es zu einem Bund aufgeha- 
spelt und dieser mit einer nicht dargestellten Transport - 
einrichtung, z. B. einem Bundlager zugefuhrt. 

Entsprechend der Darstellung in Fig. 2 werden fur 

so eine Produktion von etwa einer Mio. t/Jahr zwei CSP- 
GieBmaschinen (la, lb) vorgesehen und parallel ange- 
ordnet. Dies ist zweckmaBig, weil die Zeit fur das Aus- 
walzen der Dunnbramme im vorgesehenen Reversier- 
betrieb der CSP-WalzstraBe (2) fur Edelstahle nur etwa 

55 35-40% der Zeit betragt, die erforderlich ist, um eine 
Dunnbramme in einer CSP-GieBmaschine (la bzw. lb) 
zu gieBen. Infolgedessen ist die CSP-WalzstraBe (2) in 
der Lage, die Dunnbrammenproduktion zweier CSP- 
GieBmaschinen mit entsprechenden Reserven auszu- 

eo walzen. Hierdurch ergibt sich ein sehr vorteilhafter 
Walzbetrieb mit durchschnittlich 85-90% Auslastung. 
Dies wirkt sich unmittelbar positiv auf die Betriebsko- 
sten aus. Diese werden auch dadurch besonders gunstig 
beeinfluBt, daB mit dem Verfahren und der Anlage nach 

65 der Erfindung eine signifikante Einsparung an Material 
und Energie durch Reduzierung der Anzahl der Walz- 
geruste bei optimalem Auslastungsgrad sowie einer 
kompakten, raumsparenden Bauweise erreicht wird. 
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In der Fig. 3 ist ein schematischer Ablauf der Arbeits- 
schritte fiir Kohlenstoffstahle beim Auswalzen aus 
stranggegossenen Dunnbrammen dargestellt. Bekannt- 
lich sind die Walzkrafte fiir das Auswalzen von Kohlen- 
stoff-Stahlen nicht so hoch wie fiir das Auswalzen von 5 
Edelstahien. Aus diesem Grunde sind bei einem konven- 
tionellen Verfahren beispielsweise nur fiinf kontinuier- 
lich arbeitende Walzgeriiste fiir das Walzen auf ver- 
gleichbare Enddicken erforderiich. Ebenfalls wird nur 
eine CSP-GieBmaschine fiir eine Produktion von ca. 10 
800 000 t/Jahr bei ICohlenstoffstahlen benotigt. Die 
GieBgeschwindigkeit ist groBer als bei Edelstahien. Fiir 
eine solche Produktionshohe von ICohlenstoffstahlen ist 
die Erfindung vorteilhaft anwendbar, wobei gemaB Zu- 
sammenschau der Fig. 3 und 4 nur drei Walzgeriiste Fl, 15 
F2, F3 eingesetzt werden. Dadurch, daB erfindungsge- 
rnaB anstelle einer konventioneilen Konti-Strafle mit 
fiinf Walzgerusten erfindungsgernaB nur drei Walzgerii- 
ste eingesetzt werden, ist sowohl der Ausnutzungsgrad 
als auch der Raumbedarf signifikant verringert. Beson- 20 
ders bei beengten Platzverhaltnissen ist die kompakte 
Bauart der Anlage von groBem Vorteil. 

Bei den beispielhaft gezeigten Anlagen bzw. Anlagen- 
stammbaumen ist erfindungsgernaB vorgesehen, daB ei- 
ne Diinnbramme vom Ausgleichsofen (3) in die Fahre (4) 25 
uberfuhrt und mit dieser aus ihrer Ausgangsposition in 
der Produktionslinie (A) der StranggieBmaschine (1) 
seitlich in eine dazu parallele Produktionslinie (B) der 
WalzstraBe (2) versetzt wird. Zugleich oder zuvor wird 
ein der Fahre (4) entsprechendes Teilstuck (17) des Roll- 30 
ganges (5) aus der Produktionslinie (B) der WalzstaBe 
(2) ebenfalls querab herausgefahren. Sodann wird die 
Diinnbramme aus der Fahre (4) heraus auf Walzge- 
schwindigkeit beschleunigt und in die WalzstraBe (2) 
eingefuhrt. Dabei ist zunachst das erste Gerust Fl auf- 35 
gefahren. Die Dunnbramme (21) wird dann im Vorlauf 
durch die Walzgeriiste F2 und F3 zu einem wickelfahi- 
gen Band ausgestreckt und dieses unmittelbar nach 
Auslauf aus dem Gerust F3 im Steckelofen(lO) aufgeha- 
spelt. Wahrenddessen werden das Teilstuck (17) des 40 
Rollgangs (5) sowie zugleich oder zuvor die Fahre (4) in 
ihre Ausgangspositionen zuriickgefahren, das Walz- 
werk zum Reversierbetrieb umgestellt und das Gerust 
Fl zugefahren. Nunmehr wird das Band unter Reversie- 
rung des Steckelofens (10) in das Walzwerk (2) von 45 
nickwarts eingefuhrt und im Durchlauf durch die Gerii- 
ste F3 - Fl fertiggewalzt. Sowohl die Fahre (4) als auch 
das Teilstuck (17) des Rollganges (5) sind auf gemeinsa- 
men Querfiihrungen (9) angeordnet und mit Fahrein- 
richtungen (nicht dargestellt) ausgebildet. 50 

Es ist auch moglich, die Anlage fiir Kohienstoffstahle 
mit zwei CSP-GieBmaschinen auszurusten — ahnlich 
Fig. 2 — , wobei die Produktion auf ca. 1,4 Mio. t/Jahr 
erhdht werden kann und ein noch besserer Ausnut- 
zungsgrad der WalzstraBe erreicht wird. Moglich ist 55 
auch die Anordnung von vier Walzgerusten, wodurch 
bei sieben Walzstichen noch geringere Enddicken des 
Fertigbandes erreicht werden konnen. 

In der Fig. 5 ist ein Ablauf- Walzdiagramm einer 
WalzstraBe mit nur vier Geriisten zum Fertigwalzen 60 
sowohl von Edelstahien als auch von ICohlenstoffstahlen 
gezeigt Der FertigwaizstraBe (2) mit den Geriisten 
Fl - F4 ist eine VorstraBe (30) vorgeschaltet. Die Ge- 
samtanlage dient zur Verarbeitung von normalen 
StrangguBbrammen. Diese werden aus dem Brammen- 65 
ofen (19) entnommen und der VorstraBe (30) zugefuhrt. 
wo sie in etwa 9 Stichen zu einem Vorband (23) verar- 
beitet werden. Die VorstraBe (30) weist einen Entzunde- 
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rer (11) sowie ein Vorgeriist (12) mit Staucher und am 
Ende eine Aufwickelstation (13) mit einer Coilbox auf. 
Ober einen abgedeckten,' gegebenenfalls beheizten 
Coil-Quertransport (14) wird das in der VorstraBe (30) 
hergestellte und zum Coil aufgehaspelte Vorband (23) 
aus der Produktionslinie (A) der VorstraBe (30) in die 
Produktionslinie (B) der WalzstraBe (2) seitenversetzt. 
In der Produktionslinie (B) wird das Vorband (23) von 
einer Abwickelstation (15) in die FertigstraOe (2) einge- 
fuhrt und dort in drei Stichen bei geoffnetem ersten 
Gerust Fl vorgewalzt und im Steckelofen (10) aufgeha- 
spelt. Nach Umstellen der FertigstraBe (2) zum Rever- 
sierbetrieb und Zufahren von Gerust Fl wird das Band 
im Reversierbetrieb aus dem Steckelofen (10) in die 
FertigstraBe (2) eingefuhrt und darin mit vier Stichen 
zum Fertigprodukt gewalzt. Das fertige Band wird iiber 
den Rollgang (5) zur Haspelstation (8) transportiert und 
dort zum Bund aufgewickelt. Wie auf einer rein konven- 
tioneilen Konti-StraBe erhalt das Vorband auf der 
WalzstraBe (2) Walzstiche, namlich drei Vorwartsstiche 
und vier Ruckwartsstiche. Auch bei dieser Ausgestal- 
tung des Verfahrens und der Anlage kann die Walzstra- 
Be (2) mit nur vier Geriisten bei Edelstahien und mit nur 
drei Geriisten bei ICohlenstoffstahlen betrieben werden. 
Dabei ergibt sich bei gleichzeitig besserer Ausnutzung 
der FertigstraBe der weitere Vorteil einer auBerst kom- 
pakten Bauweise, die zu einer Kostenminimierung so- 
wohl bei der Anlagenerstellung als auch bei deren Be- 
trieb fuhrt. 

Paten tanspruche 

t. Verfahren zur Herstellung von warmgewalztem 
Stahlband, insbesondere fur Edelstahle aus strang- 
gegossenem Vormaterial, vorzugsweise Dunn- 
brammen, mit in einer Hitze aufeinanderfolgenden 
Arbeitsschritten eines CSP- Verfahrens, wobei das 
Vormaterial nach Erstarren in Langen unterteilt 
wird, die dem gewunschten Bundgewicht entspre- 
chen und die Dunnbrammen in einem Ausgleichso- 
fen homogenisiert und auf Walztemperatur er- 
warmt, anschlieBend in ein Walzwerk eingefuhrt 
und in einer Folge von Walzstichen zu program- 
mierten Endabmessungen fertiggewalzt werden, 
gekennzeichnet durch die Arbeitsschritte: 

a) Vorwalzen des Vormaterials in einer Folge 
von n - 1 Stichen einer n- geriistigen Walzstra- 
Be mit aufgefahrenem (in Walzrichtung) er- 
stem Gerust 

b) Simultanes Aufwickeln des vorgewalzten 
Bandes am Ende der WalzstraBe in einem 
Steckelofen zum Coil 

c) Zufahren des ersten Gerustes und Umstel- 
len der iibrigen Geriiste zum Reversierbetrieb 
der WalzstraBe 

d) Einfuhren des vorgewalzten Bandes aus 
dem Steckelofen in die WalzstraBe zum Re- 
versierbetrieb 

e) Abwickeln des Bandes vom Coil und Fertig- 
walzen in einer Folge von n Stichen in der 
WalzstraBe bei zugefahrenem (in Walzrich- 
tung) letztem Gerust. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Dunnbramme vom Ausgleichso- 
fen in eine Fahre uberfuhrt und mit dieser aus ihrer 
Ausgangsposition in Linie mit der StranggieBma- 
schine seitlich in eine dazu parallele Linie einer 
WalzstraBe versetzt wird, wobei zugleich oder zu- 
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vor ein der Fahre entsprechendes Teilstiick eines 
Rollgangs aus der Linie der WalzstraBe ebenfalls 
querab herausgefahren wird, sodann die Dunn- 
bramme aus der Fahre heraus auf Walzgeschwin- 
digkeit beschleunigt, in die WalzstraBe eingefuhrt 5 
und im Vorlauf durch diese zu einem wickelfahigen 
Band vorgewalzt und dieses unmittelbar nach Aus- 
lauf aus dem letzten Geriist in einen Steckelofen 
eingefuhrt und darin zur Vermeidung von Tempe- 
raturverlust aufgehaspelt wird, das Teilstiick des 10 
Rollgangs sowie zugleich oder zuvor die Fahre in 
ihre Ausgangspositionen zuriickgefahren, das 
Waizwerk zum Reversierbetrieb umgestellt und 
das Band unter Abwicklung vom Haspel des Stek- 
kelofens im Reversierbetrieb fertiggewalzt und aus 15 
dem sodann letzten Geriist uber den Rollgang her- 
ausgefahren und in einer endstandigen Haspelsta- 
tion zum Coil aufgehaspelt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine DUnnbramme aus Edelstahl 20 
unter Verwendung einer vorzugsweise ftinfgeriisti- 
gcn WalzstraBe mit vier Stichen vorgewalzt und 
mit fiinf Stichen im Reversierbetrieb fertiggewalzt 
wird, wobei das im Vorlauf erste bzw. im Reversier- 
betrieb letzte Geriist zunachst aufgefahren und 25 
erst im Reversierbetrieb zugefahren wird. 

4. Verfahren nach einerri oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Verhaltnis von GieBzeit zur Walzzeit, beispielswei- 

se einer Dunnbramme aus Edelstahl von 50 m Lan- 30 
ge und 40 mm Dicke beim Walzen auf 1000 m Lan- 
ge und 2 mm Dicke zwischen 1 : 0,3 und 1 : 0,4 be- 
tragt, und daB die Beschickung der WalzstraBe un- 
ter Verwendung zweier CSP-GieBmaschinen iiber 
eine Fahre im Quertransport vorgenommen wird. 35 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Dunnbramme aus Kohlenstoffstahl unter Verwen- 
dung einer vorzugsweise dreigerustigen Walzstra- 
Be mit zwei Stichen vorgewalzt und mit drei Sti- 40 
chen fertiggewalzt wird, wobei das im Vorlauf erste 
bzw. im Reversierbetrieb letzte Geriist zunachst 
aufgefahren und erst im Reversierbetrieb zugefah- 
ren wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, wobei zur Verarbei- 45 
tung einer aus einem Brammenofen entnommenen 
StrangguBbramme aus dieser zuerst in einer Vor- 
straBe in einer Folge von bis zu 9 Stichen ein Vor- 
band hergestellt und dieses in einer Aufwickelsta- 
tion in einer Coilbox aufgewickelt, anschlieBend 50 
mitteis Quertransport zu einer Abwickelstation 
und aus der Coilbox in eine FertigstraBe eingefuhrt 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB als FertigstraBe 
vorzugsweise eine viergerustige reversierbare 
WalzstraBe mit endseitigem Steckelofen verwen- 55 
det und darin das Vorband nach MaBgabe der 
Walzbarkeit in zwei oder drei Stichen vor- und in 
drei oder vier Stichen im Reversierbetrieb fertigge- 
walzt wird, wobei das im Vorlauf erste bzw. im 
Reversierbetrieb letzte Geriist zunachst aufgefah- 60 
ren und erst im Reversierbetrieb zugefahren wird. 

7. Anlage zur Herstellung von warrngewalztem 
Stahlband, insbesondere fur Edelstahle aus Strang- 
gegossenem Vormaterial, vorzugsweise Dunn- 
bramrnen, mit in einer Hitze aufeinanderfolgenden 55 
Arbeitsschritten eines CSP-Verfahrens, zur Durch- 
fiihrung des Verfahrens nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspriiche, wobei diese we- 



nigstens eine StranggieBmaschine (1) und ein dieser 
zugeordnetes Waizwerk (2) umfaBt und der Strang- 
gieBmaschine (1) eine Schere(16) zum Zerteilen des 
GuBstranges in Vorbandlangen sowie ein Aus- 
gleichsofen (3) nachgeordnet ist, gekennzeichnet 
durch die Merkmale: 

— die StranggieBmaschine (1) und das Waiz- 
werk (2) sind im Abstand in zueinander paral- 
lelen Produktionslinien (A, B)angeordnet; 

— die Produktionslinie (A) der StranggieBma- 
schine (1) weist eine dem Ausgleichofen (3) 
nachgeordnete Fahre (4) fur Dunnbrammen- 
transport auf; 

— die Produktionslinie (B) des Walzwerkes (2) 
weist einen Ein- und Auslaufrollgang (5) auf, 
von welchem ein der Gicflrichtung (6) entge- 
gengesetztes Endstiick(7) mit einer Haspelsta- 
tion (8) endet und ein zwischen diesem und 
dem Waizwerk (2) angeordnetes und der Lan- 
ge der Fahre (4) entsprechendes Teilstiick (17) 
seitenversetzbar auf einer diesem und der Fah- 
re (4) gemeinsam zugeordneten Querfiihrung 
(9) angeordnet und mit Quertransportmitteln 
ausgebildet ist; 

— das Waizwerk (2) weist eine n-geriistige re- 
versierbare FertigstraBe mit einem an dem 
dem Rollgang (5) entgegengesetzten Ende(18) 
angeordneten Steckelofen (10) auf. 

8. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Waizwerk (2) eine drei- bis funfgeriisti- 
ge reversierbare FertigstraBe aufweist. 

9. Anlage nach den Anspriichen 7 und 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB dem Waizwerk (2) zwei paral- 
lel GieBmaschinen (la, lb) zugeordnet sind und 
diese eine Fahre (4) aufweisen, die mit einer auch 
dem Teilstiick (17) des Rollganges (5) gemeinsamen 
Querfiihrung (9) sowie Quertransportmitteln die 
Produktionslinien (A', A") der GieBmaschinen und 
die Produktionslinie (B) des Walzwerks (2) im 
Quertransport verbindet 

10. Anlage nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB zur Verar- 
beitung von aus einem Brammenofen (19) entnom- 
menen StrangguBbrammen dem Waizwerk (2) eine 
VorstraBe (30) mit einem Entzunderer (11) und ei- 
nem Vorgeriist (12) mit Staucher sowie eine Wik- 
kelstation (13) mit Coilbox vorgeschaltet ist, wobei 
diese uber einen Coilbox-Quertransport (14) mit 
Abwickelstation (15) miteinander verbunden sind. 
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